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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o metoda de umplere cu spuma a
unei cavitati rezultate in urma imbinarii pe lungime a
doua tevi izolate. Metoda conform inventiei incepe cu
infagurarea cavitatii (10) dintre cele doua tevi (16) cu o
foaie (18) de mulaj, formaté dintr-o foaie din material
plastic armata cu fibre avand capetele opuse supra-
puse, pentru a forma un mulaj cilindric rezistent la presi-
unea exercitatd de expandarea spumei de umplere,
securizarea foii (18) de mulaj prin strAngerea acesteia
la exterior cu niste benzi (22) prevéazute cu elemente
(23) de tensionare intercuplabile reglabile, umplerea
cavitatii (10) interioare cu spuma (29) formata dintr-un
precursor lichid de rasina intaribild, printr-o palnie (28)
introdusa prin deschiderea (26) de umplere, iar aerul
dintr-o cavitate (10) este impins de o spuma (29) si eva-
cuat printr-o deschidere (27) de aerare.
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Prezenta cerere de brevet revendica avantajul datei de depozit a cererii de
brevet CA 2647972 depusa la data de 19 decembrie 2008, cu titlul ,Metoda de
umplere a unei captuseli”.

Continutul cererii de brevet mai sus mentionata este astfel incorporat in
mod expres prin citare Tn aceasta descriere detaliata.

Prezenta inventie se refera la o metoda si un aparat pentru umplerea cu
spuma a unei cavitati dintr-o imbinare intre lungimi de tevi izolate.

O astfel de metoda si un astfel de aparat sunt cunoscute, spre exemplu,
din brevetul nostru US 6355318, eliberat la data de 12 martie 2002.

Metodele si aparatele cunoscute de care are cunostinta solicitantul,
utilizeaza captuseli termocontractabile relativ robuste pentru inconjurarea
umpluturii de spuma, care sunt proiectate sa reziste la eforturile la care sunt
supuse captuselile in timpul utilizarii, spre exemplu, solicitarea pe care spuma o
exercita asupra captuselii atunci cand aceasta expandeaza pentru a umple
cavitatea in timpul umplerii cu spuma a imbinarii.

Totusi, utilizarea captuselilor termocontractabile masive poate sa nu fie
intotdeauna dorita sau avantajoasa din punct de vedere economic.

Un aspect al inventiei se refera la o metoda in care spuma de umplere
poate fi pre-formaté inainte de aplicarea unei captuseli in jurul umpluturii. In acest
aspect, inventia asigura o metoda de umplere cu spuma a unei cavitati dintr-o
imbinare intre lungimile unor tevi izolate, cuprinzand infagurarea in jurul cavitatii a
unei foi de mulaj cuprinzand o foaie de plastic armata cu fibre si avand capetele
opuse suprapuse pentru a forma un mulaj cilindric; introducerea unui precursor de
spuma Tintaribil in cavitatea mentionata; foaia de mulaj avand o rezistenta la
rupere care rezistd la expandarea spumei de umplere in timpul expansiunii
acesteia datorita precursorului de spuma intaribil; aplicarea elementelor de
securizare pe mulaj pentru a rezista migcarii de separare circumferentiala a
capetelor suprapuse in timpul expansiunii umpluturii; permiterea precursorului
mentionat sa expandeze si sa se intareasca; si indepartarea elementelor de
securizare mentionate si a foii de mulaj. Foaia din material plastic armata cu fibre
asigura avantajele de a oferi o rezistenta excelenta la umflare concomitent cu
asigurarea unei greutati relativ reduse.

Un alt aspect al inventiei se refera la asigurarea unei captuseli in jurul

cavitatii, Tnainte de urnplerea cu spuma. In acest aspect, inventia asigurd o
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metoda de umplere cu spuma a unei cavitati dintr-o imbinare intre lungimi de tevi
izolate, cuprinzand aplicarea unei captuseli in jurul cavitatii, infasurarea a cel
putin unui element extensibil flexibil in jurul captuselii; introducerea unui precursor
de spuma intaribil in cavitatea mentionatad printr-o deschidere din céptuseala;
permiterea precursorului mentionat sa expandeze si sa se intareasca; elementul
flexibil avand o rezistenta la rupere care rezista la expandarea captuselii in timpul
expansiunii spumei de umplere formata din precursorul de spuma intaribil,
incluzand etapa de aplicare a unui element de securizare pe elementul flexibil
pentru a rezista extensiei intr-o maniera circumferentiala a elementului flexibil la
expansiunea umpluturii; si indepartarea elementului flexibil si a elementului de
securizare mentionate.

Acel cel putin un element extensibil flexibil poate cuprinde doua sau mai
multe elemente sub forma de benzi, de exemplu, benzi conventionale din
polipropilena sau nailon tesute, de exemplu, din fir multifilament.

intr-o forma preferata, elementul flexibil este o foaie flexibilda avand
capetele opuse suprapuse.

intr-un alt aspect, inventia asigura un aparat pentru umplerea cu spuma a
unei cavitati dintr-o imbinare intre lungimile unor tevi izolate, cuprinzand o foaie
din material plastic armata cu fibre avand capetele opuse care pot fi suprapuse
pentru a forma un mulaj cilindric infagurat in jurul cavitatii, si elemente de
securizare se aplicd pe foaie pentru a rezista separarii circumferentiare a
capetelor suprapuse ale foii, la expansiunea umpluturii.

Aspectele de mai sus ale prezentei inventii permit utilizarea unei captuseli
cu pereti relativ subtiri, daca se doreste, deoarece nu este necesar ca aceasta sa
reziste la presiunea spumei in expansiune, deoarece aceasta functie este
realizata de foaia sau elementul extensibil flexibil.

Foaia din material plastic armata cu fibre sau o altd foaie asigura o
modalitate in mod particular adecvatd de asigurare a unui mulaj rezistent la
solicitare, in jurul cavitatii imbinarii tubulaturii de tevi.

Rezistenta la rupere ceruta pentru foaie sau elementul flexibil pentru a
rezista la umflare atunci cand spuma expandeaza, poate fi determinata facil in
orice situatie data prin incercari si experimente simple.

,Umflarea” se refera la expansiunea foii sau a captuselii, care este vizibila

ochiului.
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in formele preferate, foaia sau elementul flexibil are un modul Young, asa
cum este masurat conform ASTM D638 (sau ASTM D6775-02 in cazul benzilor
textile) de cel putin 5-25 GPa, mai preferat de cel putin 15 GPa.

Inventia va fi descrisa mai in detaliu, doar prin intermediul exemplelor, cu
referire la desenele anexate, in care:

Figura 1 prezintd o vedere laterala, partial in sectiune transversala, printr-o
imbinare intre lungimi de tevi izolate, si cavitatea dintre acestea.

Figurile 2 la 5 sunt vederi in perspectiva, iar figurile 6 la 8 sunt vederi
laterale schematice, partial in sectiune transversala, ilustrand etapele de formare
a umpluturii de spuma izolatoare in cavitate, in conformitate cu un exemplu de
realizare a inventiei.

Figurile 9 la 14 sunt vederi laterale schematice, in particular in sectiune
transversala, ilustrand etapele de formare a umpluturii de spuma in acea cavitate
in conformitate cu un al doilea exemplu de realizare a inventiei.

Figura 14A este o sectiune transversala luata de-a lungul liniilor A-A din
Figura 14, si

Figura 15 este o vedere laterald schematica, partial in sectiune, ilustrand
un al treilea exemplu de realizare al umflarii structurii rezistente in conformitate cu

inventia.

Figura 1 prezinta o cavitate 10 intre capetele adiacente ale lungimilor de
tevi 11 si 12, fiecare cuprinzand o teava 13, un material izolator 14 si o manta
cilindrica de teava 16, in mod uzual din material polimer.

Capetele tevilor 13 sunt lasate goale pentru a permite capetelor sa fie
sudate impreuna in punctul 17.

Intr-o form& de realizare a prezentei inventii, o foaie elastica flexibild sub
forma de spira 18 este utilizata asa cum este prezentat in Fig. 2.

in exemplul de realizare descris mai jos cu referire la Figurile 2 la 8, un
corp de spuma izolator 30 este format in contact cu o suprafata interioara a foii
18, care functioneaza drept o foaie de mulaj.

Asa cum se poate vedea in Fig. 2, intr-o stare destinsa, foaia 18 adopta o
stare de spira cilindrica. intr-un exemplu preferat de realizare a prezentei metode,
asa cum se poate vedea in Fig. 3, foaia 18 este partial neinfagsurata si este

coborata peste imbinare si, asa cum se poate vedea in Figurile 3 si 4, este
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pozitionata intr-o pozitie infagurata in jurul imbinarii. Foaia 18 este selectata astfel
incat latimea sa asigura o lungime axiala astfel incat laturile sale se suprapun
peste capetele adiacente ale mantalelor de tevi 16, asa cum se poate vedea in
Fig. 6.

intr-o forma preferata, foaia elastica 18 este selectata astfel incat, in starea
destinsa, vazuta in Fig. 2, diametrul sau este mai mic decéat al mantalelor 16 in
timp ce lungimea sa circumferentiald este astfel incat, in pozitia montata,
prezentata Tn Fig. 4, capetele 19 si 21 se suprapun, cu foaia 18 intr-o stare
extinsa elastic. In aceasta stare, reactiunea elasticd determina foaia 18 sa se
fixeze strans in jurul portiunilor de capat adiacente ale mantalelor 16 si este
retinutd pe pozitie de catre fortele de frecare rezultante. Asa cum va fi apreciat,
prinderea datorata frecarii faciliteaza puternic pozitionarea foii 18 in jurul cavitatii
10 pentru a forma un mulaj.

Desi poate fi utilizat alt material similar pentru foaia flexibila elastica sub
forma de spira, intr-o forma preferata, foaia flexibila elastic sub forma de spira 18
este o foaie din material plastic armata cu fibre, cum ar fi cea disponibila de la
Clock Spring Company, Long Beach, California.

Fibrele preferate utilizate pentru formarea foii din material plastic 18 armata
cu fibre elastice compozite, are un modul Young de cel putin 50 GPa. Aceste fibre
vor include fibre de sticla, fibre aramide (spre exemplu, Kevlar (marca
inregistrata) disponibil de la Dupont) fibre de carbon si de otel. Rasina utilizata
pentru realizarea compozitului poate include rasina epoxi, poliester, poliuretan,
fenoli, nailoane si alte rasini cunoscute specialistilor in domeniu.

Spre exemplu, poate fi utilizata o foaie armata cu fibre de sticla umpluta cu
rasina epoxi. Aceasta foaie asigura in mod obisnuit un modul Young de 10 GPa
(asa cum este masurat conform ASTM D638). Sub forma unui alt exemplu, poate
fi utilizata o foaie cu fibre de sticla unidirectionale umpluta cu rasina epoxi.
Aceasta foaie asigura un modul Young mai mare de 20 GPa (ASTM D638).

Asa cum se poate vedea in Figurile 4 si 5, elemente de securizare, sub
forma benzilor 22, sunt aplicate pe foaia 18, asa cum se poate vedea in Figurile 4
si 5. In acest exemplu, benzile 22 sunt trecute in jurul foii de mulaj 18, iar capetele
lor sunt prevdzute cu elemente de tensionare inter-cuplabile 23 care permit
benzilor 22 sa fie tensionate prin reglarea dispozitivelor de tensionare 23. Pot fi

utilizate diferite forme conventionale de dispozitive de tensionare. Tensiunea din
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benzile 22 rezista oricarei tendinte de miscare de separare circumferentiala a
capetelor suprapuse 19 si 21 la expansiunea umpluturii de spuma introdusa
ulterior.

Foaia 18 este prevazuta cu deschideri de umplere si aerare 26 si 27.
Utilizdnd o procedura de umplere cu spuma care este conventionala in sine, asa
cum se poate vedea in Fig. 6, un precursor lichid 29 al unei compozitii de rasina
intaribila, expandabila este introdus prin deschiderea de umplere 26. O painie 28
poate fi introdusa prin deschiderea 26 pentru a ajuta la pozitionarea precursorului
29 in interiorul cavitati 10. Precursorul lichid 29 poate fi, de exemplu, o
compozitie de spuma uretan din doua parti componente care este amestecata cu
scurt timp Tnainte de introducerea acesteia prin deschiderea 26. Precursorul lichid
29 se dilata in interiorul cavitatii si se intareste pentru a forma o umplutura de
spuma rigida 30. Odata ce compozitia este complet expandata si intarita, benzile
22 sunt indepartate, iar foaia 18 este desprinsa, expunand umplutura expandata
si intarita 30 sub forma unui corp inelar cu diametrul in mod substantial similar
sau egal cu diametrul captuselilor de tevi 16.

De preferinta, interiorul foii de mulaj 18 este acoperit cu un agent de
detasare pentru a face foaia 18 detasabila facil si intr-o maniera curata de pe
umplutura de spuma 30. Aceasta acoperire poate fi prevazuta, spre exemplu, prin
pulverizarea unei acoperiri de detasare de tip silicon sau prin perierea pe
acoperire a unei compoziti de ceard de carnauba. In mod alternativ, foaia 18
poate fi captusita cu o foaie de captuseala detasabila, spre exemplu hartie cerata
sau o poliolefina, spre exemplu, un film de polietilena acoperit cu silicon.

O banda de garniturd de cauciuc poate fi aplicata circumferentiar peste
mantalele tevilor 16 adiacent de cavitate si sub foaia de mulaj 18 pentru a preveni
scurgerea spumei din cavitate in timpul expansiunii.

intr-o forma preferata, umplutura de spuma 30 este sigilatad intr-o maniera
etansa la apa prin aplicarea benzilor dintr-un agent de sigilare adeziv 34 in jurul
capetelor mantalelor de tevi 16, si aplicarea unei captuseli polimerice
termocontractabile 36 peste benzile de agent de sigilare 32 si 34, asa cum se
poate vedea in Fig. 8, si aplicarea de caldura, cel putin pe portiunile de capat ale
captuselii 36 suprapuse peste benzile de agent de sigilare 32 si 34, pentru termo-

contractarea captuselii 36 intr-un angajament de sigilare etans cu benzile adezive
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de agent de sigilare 32 si 34 si cu portiunile adiacente ale mantalelor de tevi 16. In
unele situatii intreaga captuseala 36 poate fi termo-contractata peste imbinare.

Un al doilea exemplu preferat de realizare este descris mai jos cu referire
la Figurile 9 la 14A.

Elementele similare cu cele utilizate in cadrul procedurii descrise mai sus
cu referire la Figurile 1 la 8 sunt identificate cu aceleasi numere de referinta din
motive de comoditate a descrierii.

Totusi, Tn acest exemplu, benzile de agent de sigilare adezive 32 si 34 si
carcasa termocontractabila 36 sunt aplicate inainte de aplicarea foii de mulaj 18,
iar corpul de spuma izolatoare 30 este format in contact cu o suprafata interioara
a captuselii 36. In plus, foaia 18 din acest exemplu functioneaza ca un element
extensibil flexibil care rezista la umflarea captuselii 36 Tn timpul expansiunii
precursorului de spuma 29.

Pentru a preveni tendinta de strangere a captuselii 36 in interiorul cavitatii
10, benzi de protectie la caldura 38, spre exemplu benzi izolatoare la caldura cu
rezistenta la temperatura ridicata, cum ar fi benzi de tesatura cu fibre de sticla,
sunt aplicate in jurul captuselii 36 axial catre interior adiacent capetelor mantalei
tevii 16. Capetele captuselii 36 sunt apoi contractate intr-un angajament de
sigilare etansa cu benzile de agent de sigilare 32, 34 si cu capetele mantalelor 16,
asa cum se poate vedea in Fig. 11, spre exemplu prin aplicarea unei flacari cu
gaz 35 la capetele captuselii 36.

[nainte sau dupa contractare, deschiderile de umplere si aerare 41 si 42
sunt formate prin peretele captuselii 36, spre exemplu prin perforarea peretelui.
Aceste deschideri 41 si 42 sunt pozitionate aliniate cu deschiderile de umplere i
aerare 26 si respectiv 27, din foaia 18 aplicata ulterior.

Procedura urmareste apoi, in general, ceea ce a fost descris mai sus cu
referire la figurile 2 la 6, cu exceptia faptului ca foaia 18 este aplicata pe o fata
exterioara a captuselii 36.

Daca se doreste, odatd ce a fost introdusa o cantitate suficienta de
precursor de spuma 29 prin gaura de umplere 41, un cep de spumare temporara
43 este introdus drept opritor in interiorul deschiderii 41, pentru a Tncuraja ca
spuma sa umple cavitatea 10 din interiorul captuselii 36 fara o scurgere excesiva

a spumei prin deschiderea de umplere 41.

=g



c\‘2061-00575-_

9 -12- 2009

Odata ce spuma s-a format complet, si a umplut cavitatea 10 din interiorul
captuselii 36 si s-a intarit, benzile 22 si foaia 18 sunt indepartate. Cepul de
spumare temporara 43 este indepartat, si sunt introduse cepurile de etansare din
material polimeric 44 si 46 in interiorul deschiderilor de umplere si aerare 41 si
respectiv 42, si sudate pe pozitie in vederea sigilarii captuselii 36 intr-o maniera
etansa la apa.

intr-o forma preferata, in vederea facilitarii sudérii cepurilor 44 si 46 la o
captuseala reticulata 36, captuseala 36 poate fi formata cu peretele sau avand
straturile exterior si interior 36a si 36b, stratul interior 36b fiind nereticulat sau
reticulat intr-o masura mai mica comparativ cu gradul de reticulare al stratului
exterior 36a, care poate fi reticulat intr-o masura in mod substantial mai mare,
astfel ca cepurile polimerice 44 si 46a se vor suda intr-o maniera eficienta la
portiunile 36b ce marginesc gaurile 41 si 42 formate prin captuseala 36. Aceasta
structura din doua straturi pentru peretele captuselii 36 poate fi asigurata prin
laminarea impreuna a foilor din materialele 36a si 36b pentru a forma o foaie
compozita, si formarea unui mangon tubular din foaia compozita intr-o maniera
conventionala.

in cadrul exemplelor de realizare descrise mai sus, captuseala 36 poate
avea o grosime de perete care este constanta de-a lungul latimii mangonului.
Daca se doreste, totusi, poate fi utilizata o captuseala care are portiunea sa de
mijloc cu o grosime mai mare a peretelui decéat portiunile sale de capat, asa cum
este descris in brevetul US 6355318, mentionat mai sus. Dezvaluirile din brevetul
US 6355318 sunt incorporate aici prin citare. Grosimea mai mare a peretelui
portiunii mediane reduce orice tendinta de contractie a captuselii in interiorul
cavitatii 10 Tn cursul incalzirii portiunilor de capat ale captuselii, asa cum a fost
descris mai sus cu referire la Figura 11. Acest lucru elimina nevoia de utilizare a
benzilor de protectie la caldura 38 pentru a preveni contractia captuselii in
interiorul cavitatii 10.

Asa cum a fost mentionat mai sus, foaia 18 din procedurile descrise mai
sus permite utilizarea unei captuseli 36 cu pereti relativ subtiri, daca se doreste,
deoarece captuseala nu trebuie sa fie capabila ea insasi sa reziste la presiunea
spumei aflatd in expansiune in timpul formarii si Tntaririi filmului din interiorul
cavitatii 10. Aceasta functie de rezistenta la presiunea spumei este realizata de
foaia 18.

37
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Spre exemplu, cu ajutorul procedurilor cunoscute inainte de prezenta
inventie, in cazul unei imbinari de tubulaturi izolate cu diametre mari, avand o
manta 16 cu diametrul exterior de 1000 mm, era necesar sa se utilizeze o
captuseala, similara cu captuseala 36 prezentata in Fig. 10, cu o grosime a
peretelui mai mare de aproximativ 12 mm pentru a evita efectul de umflare. Tn
aceleasi circumstante, utilizdnd procedura conform unui aspect al inventiei asa
cum a fost descris mai sus cu referire la Figurile 9 la 14a, o captuseala 36 cu o
grosime a peretelui de 6 mm a fost utilizata pentru o imbinare de 1000 mm. A fost
utilizata o foaie anti-umflare 18 cuprinzdnd o rasina epoxi armata cu fibre de
sticla. Umplutura de spuma 30 a cuprins spuma poliuretan formata dintr-o
compozitie de spuma de uretan din doua parti amestecate impreuna pentru a
asigura precursorul lichid 29. Dupa ce precursorul lichid 29 a expandat complet si
s-a intarit, s-a descoperit ca circumferinta captuselii s-a dilatat cu mai putin de
2%, fara un efect de umflare perceptibil vizual.

Desi au fost descrise mai sus materiale din plastic armate drept exemple a
unei forme de material pentru foaia 18 care asigura o rezistenta la rupere
suficienta pentru a rezista la presiunea spumei si pentru a evita orice tendinta
pentru umflare, alte materiale care realizeaza aceasta functie pot fi, bineinteles,
utilizate. Spre exemplu, foaia de mulaj poate fi o foaie metalica. Spre exemplu,
poate fi utilizata o foaie de aluminiu, avand in mod obisnuit un modul Young de 69
GPa. Un alt exemplu de material la fel de eficient ca si foaia din material plastic
armata cu fibre sau foaia metalica, cuprinde foile din tesaturi flexibile, spre
exemplu, foile din tesaturi flexibile formate din fibre cu alungire ridicata, cum ar fi
fibrele para-aramide (Kevlar (marca inregistrata)) sau fibrele din sticla cu alungire
ridicata.

Aceste foi metalice si foi din tesaturi sunt utilizate in aceeasi maniera ca i
foaia de mulaj 18, asa cum a fost descris cu referire la Figurile 1 la 14, cu
exceptia situatiei in care foile nu sunt sub forma unei spire elastice, foile trebuind
sa fie sustinute odata ce sunt infagurate in jurul cavitatii 10, pana sunt securizate
pe pozitie de catre benzile 22.

in locul aplicarii unei foii anti-umflare 18 in jurul captuselii 36, asa cum a
fost descris mai sus cu referire la Figurile 9 la 14a, intr-un alt exemplu de realizare
ilustrat, spre exemplu, in Fig. 15, sunt aplicate elemente extensibile flexibile sub

forma elementelor de tip benzi 51 in jurul captuselii. Procedura este in rest
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similara cu cea descrisa mai sus cu referire la Figurile 9 la 14a. Elementele de tip
benzi 51 sunt tensionate utilizdnd dispozitive conventionale de tensionare a
benzilor astfel ca ele se cupleaza confortabil in jurul captuselii 36 inainte de
introducerea precursorului spumei de umplere 29.

Elementele de tip banda 51 pot fi, spre exemplu, benzi de banderolare
conventionale din polipropilena sau nailon, tesute spre exemplu din fir

multifilament.
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REVENDICARI

1. Metoda de umplere cu spuma a unei cavitati dintr-o irnbinare intre
lungimi de tevi izolate, cuprinzand infasurarea in jurul cavitatii a unei foi de mulaj
cuprinzand o foaie din material plastic armata cu fibre si avand capetele opuse
suprapuse pentru a forma un mulaj cilindric; introducerea unui precursor de
spuma intaribil in cavitatea mentionata; foaia de mulaj avand o rezistenta la
rupere care rezista la expandarea spumei de umplere Tn timpul expansiunii
acesteia datorita precursorului de spuma intaribil; aplicarea de elemente de
securizare pe mulaj pentru a rezista migcarii de separare circumferentiala a
capetelor suprapuse in timpul expansiunii umpluturii; permiterea precursorului
mentionat sa expandeze si sa se intareasca; si indepartarea elementelor de

securizare si a foii de mulaj mentionate.

2. Metoda conform revendicarii 1, in care spuma mentionata se formeaza

in contact cu suprafata interioara a foii de mulaj.

3. Metoda conform revendicarii 1 sau 2, incluzand aplicarea unei captuseli

in jurul spumei intarite dupa indepartarea foii de mulaj.

4. Metoda conform revendicarii 3, in care captuseala mentionata este cel
putin partial termocontractabila si care include contractia a cel putin unor portiuni
ale captuselii mentionate in contact strans cu lungimile de tevi izolate adiacente

imbinarii.

5. Metoda de umplere cu spuma a unei cavitati dintr-o imbinare intre
lungimi de tevi izolate, cuprinzdnd aplicarea unei captuseli in jurul cavitatii,
infagsurarea a cel putin unui element extensibil flexibil in jurul captuselii;
introducerea unui precursor de spuma intaribil in cavitatea mentionata printr-o
deschidere din captuseala; permiterea precursorului mentionat sa expandeze si
sa se intareasca; elementul flexibil avand o rezistenta la rupere care rezista la
expandarea captuselii in timpul expansiunii spumei de umplere formata din

precursorul de spuma intaribil; incluzand etapa de aplicare a unui element de
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securizare pe elementul flexibil pentru a rezista extensiei intr-o maniera
circumferentiala a elementului flexibil la expansiunea umpluturii; si indepartarea

elementului flexibil si a elementului de securizare.

6. Metoda conform revendicarii 5, in care captuseala mentionata este cel
putin partial termocontractabila si care include contractia a cel putin unor portiuni
ale captuselii mentionate in contact strans cu lungimile de tevi izolate adiacente

Tmbinarii.

7. Metoda conform revendicarii 5 sau 6, in care acel cel putin un element

flexibil cuprinde cel putin doua elemente sub forma de benzi.

8. Metoda conform revendicarii 5 sau 6, in care acel cel putin un element

flexibil este o foaie flexibila avand capetele opuse suprapuse.

9. Metoda conform revendicarii 8, in care foaia flexibila este o foaie din

material plastic armata cu fibre cuprinzand o spira flexibila elastic.

10. Metoda conform revendicarii 8, in care foaia flexibila este o foaie de

metal.

11. Metoda conform revendicarii 8, in care foaia flexibila este o foaie din

tesatura flexibila cuprinzand fibre cu alungire ridicata.

12. Metoda conform revendicarii 11, in care fibrele mentionate sunt fibre de

para-aramida sau fibre de sticla.

13. Metoda conform oricareia dintre revendicarile 3 la 12, Tn care
captuseala cuprinde un strat interior si un strat exterior, iar stratul interior este

nereticulat sau este reticulat intr-o masura mai mica comparativ cu stratul exterior.

14. Aparat pentru umplerea cu spuma a unei cavitati dintr-o imbinare intre
lungimi de tevi izolate, cuprinzdnd o foaie din material plastic armata cu fibre

avand capete opuse care pot fi suprapuse pentru a forma un mulaj cilindric
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12
infasurat Tn jurul cavitatii, si elemente de securizare care sunt aplicate pe foaie
pentru a rezista separarii circumferentiale a capetelor suprapuse ale foii la

expansiunea umpluturii.

15. Aparat conform revendicarii 14, in care foaia mentionata are o
deschidere in aceasta prin care poate fi introdus un precursor lichid al unei

spume.
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